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Аннотация. При разработке технологического процесса механической обработки 
детали «Вал» было выявлено, что для осуществления требований к поверхности под поли-
ровку, традиционные методы обработки дорогостоящие, не экологичные и используются 
по устаревшим технологиям. Наряду с ними последние годы широко внедряется новый эф-
фективный технологический электролитно-плазменный метод обработки.  
В данной статье были рассмотрены основные методы полировки, широко применя-
ющиеся и по сей день, так же определены их основные недостатки. На основе этих данных 
была выявлена актуальность внедрения нового электролитно-плазменного метода поли-
ровки, который заметно экономит материальные и трудовые ресурсы, повышает произво-
дительность труда в металлообработке. Данный процесс полировки металлов является эко-
логически чистым и удовлетворяет санитарным нормам, для очистки отработанного элек-
тролита не требуются специальные очистные сооружения. Рассмотренная технология по-
лировки менее трудозатратная и более производительная, благодаря освоению новых зна-
ний в области электрохимии.  
В условиях среднесерийного производства детали «Вал» было подобрано необходи-
мое оборудования для обработки электролитно-плазменным методом, выявлены рекомен-
дации к эксплуатации установки, сформулированы основные технологические переходы. В 
заключении отмечена перспективность использования данного метода для обработки ме-
таллов и сплавов. 
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При разработке перспективных технологических процессов необходимо делать упор 
на использование прогрессивных методов обработки и современного оборудования. Внед-
рение новых эффективных технологических процессов металлообработки, позволяет эко-
номить используемые ресурсы, а также улучшать экологические и экономические показа-
тели. 
Деталь «Вал», представленная на рис. 1, является составной частью редуктора 
и предназначена для установки на ней зубчатых колес и передачи вращающего момента.  
Поверхность 1 подвергается дополнительной термообработке и имеет требование по 
шероховатости Ra = 0.2 мкм, на чертеже указано, что это требование обеспечивается поли-
рованием. Выполнение этого требования позволяет создать оптимальный зазор, уменьшить 
величину микронеровностей и минимизировать трение, возникающее при вращении в кон-
такте с манжетой. 
Предварительно, для того чтобы получить необходимые требования поверхности, 
перед операцией шлифования деталь обрабатывается на токарных и круглошлифовальных 
станках с ЧПУ, затем отправляется на термообработку, где на установке ТВЧ проходит 






Рис. 1. Деталь «Вал» 
 
При выборе метода полировки были рассмотрены традиционные способы.  
1. Механический метод полировки – осуществляется с использованием абразивных 
кругов и лент с полированными пастами, позволяет достигать величины шероховатости Ra 
= 0.05 мкм. Данный способ не был выбран, по причинам недостаточной автоматизации, по-
вышенной трудоемкости и необходимой квалификацией рабочего, высокого расхода мате-
риалов. 
2. Химическое полирование – при этом способе на поверхность оказывается ком-
плексное воздействия химического вещества и гальванических паров. После обработки де-
тали тщательно промываются в проточной воде и высушиваются. Данный метод менее тру-
доемок и энергоемок по сравнению с механическим полированием, однако отличается ма-
лым сроком службы растворов, их высокой стоимостью. Так же стоить отметить экологи-
ческие проблемы, т. к. применяемые растворы являются горючими материалами, токсичны 
и требует дополнительных мер для защиты персонала.  
3. Электрохимическая полировка – обработка происходит путем погружения дета-
лей в электролит, представляющий собой раствор кислот. Процесс сглаживания микроне-
ровностей происходит путем взаимодействия пассивирующей пленки на металле с электри-
ческим разрядом. Несмотря на широкое распространение, данный метод имеет существен-
ные недостатки: дорогостоящие и агрессивные электролиты; необходимость постоянного 
контроля и обеспечения пожарной безопасности; ограниченный ряд обрабатываемых мате-
риалов. 
Рассмотренные методы широко используются в настоящее время, но во многом 
уступают электролитно-плазменному методу, который последние 15 лет интенсивно внед-
ряется в производство. Новый метод позволяет обрабатывать в растворах солей металличе-
ские и полупроводниковые изделия. Он во многом эффективнее в использовании, благо-
даря отсутствию недостатков, присущих традиционным способам. Основные преимуще-
ства заключаются в соблюдении экологической чистоты окружающей среды, высоком ка-
честве и скорости выполняемых операций при более низкой стоимости.  
Обработка электролитно-плазменным методом происходит за счет активности им-
пульсных электрических разрядов, которые происходят в пароплазменной оболочке, обра-
зующейся вокруг изделия, погруженного в электролит. Обрабатываемое изделие является 
анодом, к которому подводится положительный потенциал от источника питания, а като-
дом служит рабочая ванна. Пароплазменная оболочка оттесняет электролит от поверхности 
детали, благодаря чему воздействие электрических разрядов приводит к возникновению 




Выбор электролитно-плазменного метода полировки детали «Вал» был принят с уче-
том требований к обрабатываемой детали, возможности использования в серийном произ-
водстве, более выгодных экономических и экологических условий. Процесс полировки дан-
ным методом не требует специальных очистных сооружений, т. к. в нем используются эко-
логически безопасные водные растворы солей низкой концентрации, которые в несколько 
раз дешевле токсичных кислотных компонентов. 
Для подготовки к осуществлению обработки детали «Вал» электролитно-плазмен-
ным методом необходимо учесть, что требование к полировке имеет одна поверхность. Ис-
пользование полного погружения изделия в электролит, подвергает обработке и те участки 
поверхности, полировка которых не требуется. В результате происходит излишний расход 
энергии и электролита, что негативно сказывается на экономических показателях операции. 
В данном случае целесообразно использовать установку со струйным течением электро-
лита, в которой с помощью насадки для местной обработки электролит подается именно в 
ту зону детали, которая требует полировки. 
Операция электролитно-плазменной полировки будет состоять из следующих пере-
ходов.  
1. Подготовить деталь к обработке (визуальный осмотр деталей на отсутствие дефек-
тов).  
2. Установить и закрепить деталь (установка в центрах).  
3. Подать напряжение на деталь.  
4. Включить электродвигатели с насосом.  
5. Выдерживать обработку в течение 2 мин.  
6. Отключить электродвигатели и напряжение.  
7. Промыть деталь.  
8. Сушить деталь воздухом.  
9. Раскрепить и снять деталь. 
Основное требуемое оборудование необходимое для обработки включает в себя: ра-
бочие ванны, состоящие из коррозионной стали и защитного кожуха; оснастка для закреп-
ления детали и передачи крутящего момента; трансформатор для корректирования мощно-
стей и напряжения для поддержания электроплазменной оболочки; стойка питания и управ-
ления, которая позволяет проводить процесс полирования в автоматическом или ручном 
режиме с помощью контроллера с применением датчиков для безопасности рабочего пер-
сонала и защиты оборудования от перегрузок. 
Для эксплуатации установки необходимо подготовить: трехфазную сеть с напряже-
нием 380 В; проточную водопроводную воду или систему оборотного водоснабжения; сжа-
тый воздух; вытяжную вентиляцию, т. к. при работе выделяется кислород и водяной пар. 
Существующий опыт эксплуатации свидетельствует о перспективности использова-
ния данного метода для обработки металлов и сплавов. Применение электролитно-плазмен-
ной полировки в технологическом процессе обработки детали «Вал» позволит не только 
экономить материальные и трудовые ресурсы, но также решить существенную социальную 
проблему по значительному улучшению условий труда рабочих и созданию более благо-
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